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Universal joint and shaft assembly - has tubular shaft of low density 
moteriol adhered to joint (NL 28. 12.77) 

GKN TRANSMISSIONS 30.03.77-08-013352 (24.06.76-06- 
026244) 

Q6\ Q63 -^062 (05.0)78) B23p-\} Fldb-U Fl6c-03/02 Fidd- 

0)/02F 1 66-03^26 
In a Universal joint and shaft assembly the shaft (1 1) is a 
tube made of a material of lesser density than the usual 

iron-based material. 

V rk: 




E.g. the material 
may be aluminium 
based or may be a 
fibre-reinforced syn- 
thetic resin. The 
universal join has a 
stub shaft (12a) in- 
serted into the tube. 

The stub shaft and 
tube are connected at 
their overlapping 
surfaces by adhesive. 
The stub shaft may be conical to fit a complementary con- 
ical shape of the tube, and the tube end may be crimped 
(16) to provide mechanical engagement. The confronting 
surfaces of the shaft and tube may have injection and vent- 
ing grooves for the adhesive. 23. 6. 77 as 728306 

15. 2. 77 - GB - 006354) (30pol245». _ 
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A N S P RUCHE 

01; 111; 211. 311. 4in ' ^ '^^"^g-tens die Welle 
. , n, 311, 411) aus einera Werkstoff hergestellt 

3,,, 4,,, ja... r-a r:": '"^ 

12aj 112ai 212ai 312a- 41P„1 ^ „ ' 

lappenden, sloh in t)btfan«sri<=htu„, °" =^'='> 
.iteinaMer v.rbunden sxT ^ -=,„<:Xend,n PlSchen 

2. Verbindung naoh Anspruoh 1, dadurch g e k . n „ 

=^ a 1 0 h n e t , daO der Werkatofr = " - 

'"i 2". 311, 4,1) herlteu; T, " 

una/oder Kohle verst ■ ' " ^"^ 

3. Va.M„du„g "t.TT'" ' '^"-^ « - « n a - 
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5» Verbindung nach Anspruch 3 oder nach Anspruch 4 in 
Verbindung mit Anspruch 3» dadurch gekennzeich- 
n e t , daB die genannten sich in Urafangsrichtung erstrecken- 
den Flachen so gestaltet sind, daO sie eine Hohliing (Nut 
112c. ..112f, 127, 128a; Kanal 231a) zur Aufnahme des Klebe- 
mittels (124; 224) bilden. 

6. Verbindung nach ilnspruch 5> dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dafi die Hbhlung (Nut 112c...112f, 127, 
128a; 230) eine EinlaBof f nung ( Nut 128b, Einspritzkanal 
129j Kanal 229a) und eine Entluf tungsoff nung (Nut 128c; 229b) 
aufweist, die mit der Hbhlung (Nut 112c...112f, 127, 128a; 
Kanal 229a) an getrennten Stellen in Verbindung stehen, 
wobei durch die EinlaBof f nung (Nut 128b, Einspritzkanal 129; 
Kanal 229a) das Klebemittel (124; 224) eingespritzt worden 
ist. 

7. Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet , daB die axial ineinander- 
greifenden EndatUcke (11a, 111a; 12a, 112a) miteinander 
zusammenwirkende Halteglieder (Schulter 25a, 125a; Lippe 26, 
126) aufweisen, die so gestaltet sind, daB sie die End- 
stUcke (11a, 111a; 12a, 112a) gegen axiales Sichlbsen 
sichern, 

8. Verbindung nach Anspruch 3 oder nach einem der An- 
spriiche 4 bis 7 in Verbindung rait Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB Abschnitte (Hg, 12g, 11 h, 
12h; lllg, .112g, I11h, 112h; 211g, 212g, 211h, 212h) der 
axial sich Uberlappenden und sich in Urafangsrichtung er- 
streckenden Plachen unmittelbar aneinander anliegen, um 

die Bauteile (Welle 11, 111, 211; Gabel 12, 112, 212) 
gleichachsig exakt anzuordnen, und daB andere Abschnitte 
dieser Flachen durch das Klebemittel (24; 124; 224) anein- 
ander befestigt sind. 
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.n V.rU„a„^ Anspruch , „.er 2, .aduroh g e k e n n - 

si„d K , ' '"'^ "erkstoffen hergestellt 

IT'J l' * ' verschweiObar; nach 

rl o'er Meg- 

barem Zuatand .ar, una daH dia Bindung in aiesar Waiae 
hergeatellt warden ist. 

10. Verbindung nach Anspruch 9, dadurch g e k a „ n - 
L! ; ° " " = * -ias E»iatuck (412a) der Oabel (412) 

llln Z\7 ^•^""--.i-han seinen 

Innan- una AuS,nu,.fangaflaohen aufgenonman iat. 

a t n ^^■'^"V"" """-""-'•selenka, g a k e n n - 
I) Ber!l! ? Arbeitaachritte: 
a) Beraxtatallan ainer «.elle (" , 1 11 ; 21 1 , 311 , 41 1 ) von 
rohrkdrparf6r„lger Geatalt und aua einen, Werkatoff , aer 

h r^at ,T.' '"'""^^ ^■"^"einan 

nergestellt werden, 

" 3^;^':,;"'r''"'''''" ma, 211a, 

E^Iala I , " »i-3 

,Sr,L • ""i"— "rehgelenka, 

c) "tlT,. ^'"■"■"""^^^ »itai„anaer angaoranet aind, 

ich It '^T ""-^^ ^^nachbarten 

-x=h axial uberlappenaen und aich in U.fangarichtung ar- 
atreckenden Pl.chen der EnastUcke (Ha, Ilia, 2,1a, Jlla- 
4'1a, 12ai 1,2a, 212a, 3,2a, 412a). ' 



709881/0951 



/4 



- 4 - 



2728306 

49 544 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dafi 

a) wenigstens eines der Endstucke (112a; 212a) so gestaltet 
wird, dafi es im Zusamraenwirken mit dem anderen EndstUck 
(111a; 211a) eine Hohlung (Nut 112c...112f, 127, 128a; 
230) zur Aufnahme eines Klebemittels (124; 224) bildet, 
die Einspritz- und Entluftungsbf fnungen (Nut 128b, Ein- 
spritzkanal 129 ; Kanal 229a; Nut 126c; 229b) aufweist, 
welche mit ihr an getrennten Stellen in Verbindxmg stehen, 

b) ein Klebemittel (124; 224) durch die an erster Stelle 
genannte Offnung (Nut 128b, Einspitzkanal 129; Kanal 229a) 
in die Hohlung (Nut 112c...112f, 127, 128a; 230) ein- 

ge sprit zt wird, 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB eine Klebemittel (224) aufnehmende 
HShlung (Kanal 231a) in der sich in Umf angsrichtung er~ 
streckenden Oberfiache wenigstens eines der EndstUcke (212a) 
dadurch ausgebildet wird, dafl, nachdem das EndstUck (212a) 
durch Pormen ausgebildet worden ist, ein StUck (Streifen 
231) Einsatzmaterial vom EndstUck (212a) entfernt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch I3, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB das StUck (Streifen 231) Einsatz- 
material anfanglich durch Umwickeln eines Domes (232), 
Kerns Oder ahnlichen Innenkorpers, an dem das EndstUck (212a) 
geformt wird, mit einem Streifen (231) solchen Materials 
angebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB 

a) die Welle (311; 411) durch Pormen gestaltet wird, 

b) das EndstUck (312a; 412a) des Bauteils (Gabel 312; 412) 
des Universaldrehgelenks wahrend des Pormvorganges einen 
Einsatz Oder Kern im EndstUck (311a; 411a) der Welle 
(311; 41') bildet, 
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c) die Werkstoffe der EndstUcke (311a, 411a. ^12« ^ 

2TTr'' ~:io J; 
w 1 t oil":;:"- '^-^-^^^^ 

Welle (311; 411) eine Bindu^g herzustellen vermogen. 

a) das Endstuck (312a) des Bauteils (Gabel 312) rr ■ 
drehgelenks eine Hiilse aufweist, ^ ^nxversal- 

b) die Hulse an einem Dorn Mio\ 

0) ^ie Welle (3n, ™ Dorn (332) he™ ,ef„™t ,1^0. 

aet „ird! II ' W"3e au.gebll- 

a) Pasern (233, 234) aus Glas und/oder Kohl. 
(232) und an de„ stuck (Strelfen Sint . 
aufgelegt .erden, " ' Einsatzaaterial 

b) ^ie Pasern (233, 234) n.it hartbare. Kunststoff in flieB 
fahigem zuatand getrSnlrt mrden, 

:::er::r:.""" -UndebeHandlun, 

/:ir:;:trdr:i:: r-" ^ - ^ ^ " - - 

det wird, daB Oil) m der Weise ausgebil- 

(Gabel 312) des Universaldrehgelenks am Dorn (332) 
aufgelegt werden, ^orn U32J 

fUeOfahigem Zustand getrankt .erden 
c) der Kunststoff einer Hiir.+« ^ ' 

unterworfen wird Abbindebehandlung 
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19. Verf<thrH.>i iiioh i>.spr.j(ii. if, o-ler 16, dadurch g e k e n n 
z e i c h n e t , daB die Welle (411) in der Weise ausgebil- 
det wird, dafl 

a) an einem Dorn (432) eine erate Schicht (434a) aus Pasern 
aus Glas und/oder Kohle aufgetragen wird, 

b) das EndstUck (412a) des Universaldrehgelenks Uber diese 
erste Schicht (434a) aufgeschoben wird, 

c) eine zweite Schicht (434b) aus Pasern aus Glas und/oder 
Kohle auf die erste Schicht (434a) und auf das EndstUclc 
(412a) aufgetragen wird, 

d) die Pasern beider Schichten (434a, 434b) mit Kunststoff 
in fliefifahigem Zustand getrankt werden, 

e) der Kunststoff einer Harte- oder Abbindebehandlung 
unterwdrfen wird. 
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Beschreibung 



Verbindung zwischen Universaldrehgelenk und Welle 



Die Erfindung betrifft eine Verbindung zwischen einera 
Universaldrehgelenk und einer Welle und ein Verfahren zu 
ihrer Herat elliing. Die Erfindung wurde hauptsachlich zur 
Anwendxmg auf Verbindungen entwickelt, die in Straflen- 
kraftfahrzeugen und anderen Kraftf ahrzeugen zum Ubertragen 
des Antriebs vom Motor auf Antriebsrader am hinteren Oder 
vorderen Teil des Pahrzeuges zum Einsatz kommen. 

Es ist zweckmafiigj Schwingungen, die durch eine Unwuchtmasse 
in einer derartigen Verbindung hervorgeruf en werden, zu 
vermeiden Oder auf ein GeringstmaB herabzusetzen. Ein solcher 
Unvmchtzustand besteht, weim das kombinierte Oder Gesamt- 
massenzentrujn des Universaldrehgelenks und der Welle Oder 
des Wellenteils gegenliber der Drehachse der Welle und des 
Bauteils des Universaldrehgelenks, an dem die Welle be- 
festigt ist, radial versetzt, d.h. auQermittig angeordnet 
ist. 

Eine solche Aufiermitti^eit kann die folgenden Ursachen 
haben. Erstens kann die Achse, um die sich die Baugruppe, 
welche aus der Welle und dem mit dieser verbundenen Bauteil 
des Universaldrehgelenks besteht, tatsachlich dreht, durch 
die Drehachse des anderen Bauteils des Universaldrehgelenks 



iiiv\ I .\(;. I'. \\ r Ks riiuri-' 

lilt. K.* . IM'.i ll M A \\ 
l)H. I>. liKII ItKXS 

III ri.. i\<;. I*. (;ni:rz 

l»A'l' J:xrAN I.T K 
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bestinu^t sein, und AuBer.ittig.eit .ann hervorgerufen sein 
durch d.e LaBtolerax^zen i. aniversaldrehgelen. selbst und 
durch ungenauxgkeit der Passungen zwischen den Bauteilen 

^ Tils 111 r " ^-"""l-" Ole Oest. t 

eine= »elu„3t™pfe3 Oder eines Zapfe.s hat, dessen geo^etri 
ache A.hse 1. Id.alfall .it der tatsUchUch n Drehach e 
..s U„xversaldreh.ele„k. zuaa^enfaUen aolUe. .rTuZs 
an„ AuBer„ittl*-eit dadurch harvorgarufen ssi„, da "s 
tatsachliohe Massenzentrum der ■Jelle nlnht ,„ j 
Achse der Belle liert h geometrlsohen 
setzt ist, ^ ' • ^eg-nUber radial ver- 

d^r"':!!: h"i? T ""iveraaldrehgele^ und 

der ,elle beetehende Baugruppe intrieb auf das Eingangs- 

I'tri'b"". r™''"'"*^" Mfferentlal- 
getriebes ubertragen, deasen Abtrlebs- Oder Auegangsteile 
mit .ugeh«rige„ A„trieb,„elle„ verbuhden =ind, ^be ih^er 
sexts .It den ge„»hnliah a. hlnteren Teil des Pahrzels 
angeordnetsn Antriebaradern verbanden sind. 

In aolchen Fallen „ird die Welle, di»'¥eil der genannten 
Baugruppe bildet, nor.aler,eiee als Gele„.„elle ^ZoLef 
sxe drent slch „lt einer .er,clich b»heren ^escbwindi^eit ' 
als be.de Antrxebswellen, i„ den melaten Fallen drei- bis 
I 'Tl infolgedessen iet die Beseitigung Oder 

starlcstaogliche Herabset.ung von AuBermittigteit.^u 
Schwingungen hervorruft, von beeonderer Bedeutung. 

«ennglei=h die Beseitigung der oben er^hnten ersten Ursache 
.ur AuBer^itti^eit stUndig Oegenstand von Porechung uld 
EntwiClung ge„esen ist. .uB „an doch nooh hinneh^en, daB 
aufgrund von Herstellungatoleranzen eine bodeutsa^e n.Ll 
von 3aug,.uppen ei„e «»ise. Au»er.lttig.eit aufweist, die 
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sich aus der erstgenannten Ursache ergibt, jedoch innerhalb 
der genannten Herstellungstoleranzen liegt, Obwohl weiter- 
hin zum Zusainmenfugeri der Welle und des Bauteils des Univer- 
saldrehgelenks, mit dem sie verbunden werden muS, normale 
Verfahren, insbesondere Schweifiverf ahren sorgfaltig mit Blick 
auf Vermeidung Oder stark stmogliche Milderung der an zweiter 
Stelle genannten Ursache fur AuIBermitti^eit entwickelt 
worden sind, muB man sich auch hier damit abf inden, dafs 
bei der Massenherstellung einige der erzeugten Baugruppen 
durch diese zweite Ursache bedingte AuOermitti^eit auf- 
weisen. 

Hinsichtlich der an dritter Stelle genannten Ursache fur 
AuBermittigkeit liegt eine starkstmogliche Milderung iic:'- 
selbe)'. hau:r:i./y; /.iernl.-i nh auBerhalb der Kontrolle durch eircii 
Hersteller von Baugruppen der genannten Art, insofern ale 
er sich darauf verlassen rauB, daB die Lieferanten des rol:r- 
kbrperformigen Ausgangsmaterials ftir derartige Wellen 
genaue Toleranzen einhalten. Hier besteht zwischen Genauig- 
keit und Preis ein enger Zusammenhang, und aus Griinden des 
Praises, der unter Beriicksichtigung des herzustellenden 
Erzeugnisses und dessen Verwendungszweckes, beispielsweise 
fur in GroBserien gefertigte Kraf tf ahrzeuge , akzeptabel 
ist, besteht eine deutliche Notwendigkeit , eine sich aus 
dieser dritten Ursache ergebende gewisse AuBermittigkeit 
zu tolerieren. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dafl durch alle 
drei Ursachen fUr AuBermittigJceit bedingte Schwingungen 
reduziert werden konnen, wenn die Gesamtraasse der Baugruppe, 
insbesondere der Welle, verringert werden kann. 

Es ist Ublich, die Welle und das Bauteil des Universaldreh- 
gelenks, mit dem sie verbunden werden soil, aus einem eisen- 
haltigen Metall, wie z.B. Stahl Oder GuBeisen, herzustellen 
und diese Bauteile durch SchweiBen miteinander zu verbinden. 
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" ™; 7 7 : ""rbei stent elne Kl„- 

daa .le fu. die beiden Bauteile v,r„e,«ete„ Hetalle dan^ 

mitoxnaMer verachweiBbar sind. V.eiterhin er^lM aich 
Ver„en.^ ainas eiae„.alt..en ..etalla .u. „f ! eu" 
Bauteils des Universaldrehrelenir « «^ 

dreiHvlel 7 Gelenkwelle in Universal- 

1 : txt LT''^" Kraftr....euce, bestehenden Not- 
Fe"ti ieit '°^'^!!"^^^"^---^-^tlich der mechanischen 
J?eoui,.jceit zu erfiillen. 

Die Crfindunc bezweckt eine m^^^ ^ - 

der Bau^ppe beinhalt t d a Cr' 

Po-Fo^4.- , ^<iJ-t'eit aie Schaffung einer Art der 

w 1 H : °" ""iversaldrehgel ^ka, 

»elche die aich aua der VaraahweiBbartcelt ergebande Be 
aohrankung Uber«indet. "geoenae Be- 

gelenlca, bex der wemgstens die IVelle rohrkbrperfSrMg ist 

lich niedrlgere Dioht. " beti-aaht- 
au- ^.n„ f "senhaltige Werkstoffe hat, 

--ke, .aben;:.:~ zi:::-:^^-- 

fa^.r.ohtung ers.reoksaden n.ohen .iteinander verbunden 
"^LZT ^"^^ ^^1. - Haft^ 

Fl^. ! e=e=-«"isea Uafaaaen anelnander anllegeader 
Plachen der beiden BndatUcke Oder durch eine pVaiklu:^, 
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Oder cheraische Bindung zwischen Molekiilen zustande gebracht 
wird, die in die Oberf lachenschichten der beiden genannten 
Endstucke eingelagert sind. 

Selbstverstandlich kbnnen beide der genannten axial inein- 
andergreif enden Endstucke mit dem zugehiirigen Bauteil, 
d,h, der Welle und dem Bauteil des Universaldrehgelenks, 
einstuckig bzw, fest verbunden sein. V/ie weiter unten ver- 
deutlicht wird, kann es jedoch in bestimmten Fallen von 
Vorteil sein, wenn das Endstuck am Bauteil des Universal- 
drehgelenks vom ubrigen Teil dieses Bauteils anfanglich 
korperlich getrennt, jedoch mit ihm durch eine SchweiB- 
verbindung vereinigt ist, wobei letztere vorzugsweise aus- 
gefuhrt wird, nachdem dieses Endstuck an der Welle befestigt 
worden ist. 

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht in einem Verfahren 
zum Herstellen einer Verbind\ing zwischen Welle und Bauteil 
eines Universaldrehgelenks mit den folgenden Arbeits- 
schritten: 

a) Bereitstellen einer Welle von rohrkbrperf ormiger Gestalt 
und aus einem Werkstoff , der eine betrachtlich niedrigere 
Dichte als eisenhaltige Metalle hat, aus denen derartige 
Wellen im allgemeinen hergestellt werden, 

b) axiales Ineinanderfiigen eines Endstuckes der Welle und 
eines EndstUckes des Bauteils des Universaldrehgelenks, 
wahrend sie gleichachsig miteinander angeordnet sind, 

c) Herstellen einer Bindung zwischen einander benachbarten 
sich axial Uberlappenden und sich in Umf angsrichtimg 
erstreckenden Plachen der Endstticke, 

AusftUirungsbeispiele von Verbindungen nach der Erfindung 
und Verfahren ziim Herstellen solcher AusfUhrungsbeispiele 
werden im folgenden anhand schematischer Zeichnungen er- 
lautert. Es zeigt: 



/6 



70988 1/0951 



?ig. 1 



^'ig. 4 und 
?ig. 6 

J'ig. 7 



Pig. 8 



Pig. 9 
Pig. 10 



Pig. 11 
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einen axialen Schnitt durch einen Tail einer 

BauteiXe des UnlversaldrehgeuL: .tgt 

r . . Teils des Universal 

drehgelenJcs gemafi Pig. ^versai- 

einen Pig. i ahnlichen Schnitt dpr- 
AusfUhrungsfor. der Verbind^M^ I rE:^? 
-igt und das Verfahren zu™ HerXn!^^ " ' 
verdeutlicht, "er.tellen derselben 

5 ^Querschnitte in den .benen B und 0 .... . 

einen Pig. , .hnlichen axialen Schnitt, der eine 
drxtte AusfUhrungsfor. .eigt und das VerZ2 
^u. Herstellen derselben verdeutlicht 
Sine Schr^gansicht, die das Aufbri„,en von Wer.- 
stoff an exnem Dorn zum Herstellen der Well. 7 

Ausfuhrungsform gemafl Pi^ f: / ^^"^ 
geraajj j-xg. 6 und das Au<3hm<io», 

emer Im.ert,<iW„„g darin .eigt, ■'"'"'l-'-'' 
einen Fig. , ^hnlioKen „iale„ Schnitt, de- ei„, 
A.„e.ts3=hritt .ei„ HersteUen der.elben .erdeut- 

TJT" ^ei. HersteUen der 

Verbindung gemae Pig. 8, 

einon axialen leilachnitt. der .ugehiirige axiel 
.ne.„andergreife„de Endstace einer We"le Zl 

"mversaUrengeuL: e^ . 
-^^Uhrungsfor^ nacn der 

Jen dritter. Arbeitaochritt bei. .urchfuhren des 
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Pig, 12 den ersten Arbeitsschritt beim Herstellen der 
Verbindung gemaB Pig. 10, imd 

Pig. 13 den zweiten Arbeitsschritt beim Herstellen der 
Verbindung gemafl Pig. 10. 

Die Baugruppe gemaB Pig. . 1 weist ein Universaldrehgeleriit 
und eine Welle 11 auf, von der nur ein Endabschnitt geseich- 
net ist. Ein ahnliches Universaldrehgelenk-Bauteil kanri iir- 
entgegengesetzten Ende angeordnet sein, oder dieses andero 
Ende kann, je nach Erfordernis, mit anderen Vorrichtungor. 
versehen sein, mit denen es an die iUitriebs- oder Uber- 
tragungsleitung angeschlossen werden kann. Das gezeigtu 
Universaldrehgelenk ist ein Kreuzzapfengelenk mit Gub-^ln 
12 und 13, die je mit seitlichera Abstand axial herausra^ftn-ide 
Gabelarme 14 und 15 aufweisen, die durch Basisteile 16 und 
17 miteinander verbunden sind, und durch ein Verbindungs- 
glied 18 zusammengekuppelt sind, welches zwei Paar radial 
herausragende Zapfen hat, die liber Lager 19 und 20 in 
Offnungen in den Gabelarmen 14 und 15 aufgenommen und in 
ihrer Lage an einer zugehorigen Achse 19a bzw. 21 durch 
Pederringe 22 bzw. 23 fixiert sind. 

Alia Bauteile des Universaldrehgelenk s kbnnen aus eir;.:;rn 
eisenhaltigen Metall durch GieBen, Schmieden oder Vorfertige:. 
gestaltet sein, um die notwendige mechanische Festigkeit; 
fUr Anwendungen, wie z.E. Verbindungen zwischen Gelenkwoiie 
und Universaldrehgelenk fur Kraft fahrzeuge, zu schaffen. 

Die Welle 11 ist aus einem leichten Werkstoff, z.B. AIlu:; :.:*.iur..-- 
legierung, hergestellt und rohrkorperf brmig. 

Die Welle 11 und die Gabel 12 sind in zusammengebautem .:.,..:tar. 
durch zugehbrige, axial ineinandergreifende Endstucke 1 ! . 
und 12a aneinander befestigt. Das Endstuck 11a ist von e::nem 
konisch sich nach auBen erweiternden, mit der Welle 11 ein- 
stxickig bzw. fast verbundenen Endabschnitt derselben gebiidet. 
Das EndstUck 12a weist einen dazu komplementaren Zapfen ..if, 
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Der Kegel.inkel der BndstUcke 11a ui^d IP. t ■ 

PaUen ,in Scheitel„i„.el vol » t . " 

on+r,^ ' jedoch nach Bedarf 



mchrr 'T'" Abschnltten der In.en- 

hohe Te»peratur, .listens a„f ,70 "o, geMrtet .ird 
Da. KUbe.ittel 24 .a™ a.«„gu.h 1„ Po™ einer Poll, vor- 

mLT 12a heru^gewictelt wird. Die 

gesohoben! ""^ Uber das EndatUok ,2a 

Beim Anbauen der Welle 11 bpi rio^ ^ 

das zapfenf^nnige End tj^ ,2 . "''"^'^ ^"^^ 

11a ein« Tl„,^ ^eichende Kraft aufgebracht, um im Endstuck 
ehlL ""^"^^^^P— g - -zeugen, die nach dem in vor- 
st hend 3rwahnter Weise vorgenonunenen Erw.r.en, durch IZ 
die Verbmdung auf Hartetemperatur gebracht wlrd . 
zum Teil erhalten bleibt. ^e^^^^ht wird, wenigstens 

Von den einander benap>ihDT'+«^ • . 

Uegea *bsch„it.e U, „nd ,™ie „K u.d ,ah d"l L 
einander an. d.h. obne da. aioh da..lsche„ irgend-elche 
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Kleberaittel befinden, und schaffen dadurch eine genaue 
gleichachsi^c Anordnung der Endstucke 11a und 1.2a. 

Zum Schuta gegen axiales Sichlosen der Endstucke 11a und 12a 
weisen diese raiteinander zusammenwirkende Gebilde auf , die 
eine solche Trennung verhindern. In die Gabel 12 des Univer- 
saldrehgelenks ist zwischen dem Endstuck 12a und dem 
Basisteil 16. eine Hut 2^ eingearbeitet , die eine in axialer 
Richtung von dem Hauptteil der Welle 11 weg weisende 
Schulter 25a aufweist, an v/elcher eine Lippe 26 am freien 
Ende der rohrkbrperf ormigen Welle 11 anliegt. Die Lippe 26 
ist durch mechanisches Einwirken auf das Ende der Welle 11 
mit einem Paar radial nach innen verstellbarer Werkzeuge 
26a unter Ausbildung einer bleibenden, nach innen gerichteten 
Verformung erzeugt worden. 

Die Verformung der Welle 11 kann, je nach ZweckmaBigkeit , 
nach, wahrend Oder vor der zum Ausharten des Klebemittels 
24 vorgenommenen Warmebehandlung durchgefuhrt werden. 

Ist die Welle 11 aus einer /Vluminiumlegierung hergestellt, 
gilt fur ihre Erwarmung eine Grenztemperatur, die nicht 
uberschritten werden darf, um eine Verschlechteru:'ig der 
mechanischen Eigenschaf ten, beispielsweise der mechanischen 
Pestigkeit der Welle 11 zu vcrmeiden. Dies-e Grenstemperatur 
liegt in den meisten Fallen bei etwa 200 ''C. 

Daher wird die Erwiirmung zwischen 170 und einer Temperatur 
vorgenoininen, die bis 200 einen angemessenen Sicherheits- 
bereich belaBt, beispielsweise 190 

Die Warmebehandlung kann absatzweise vorgenomir.en werden, 
d.h. es wird eine ilnzahl Baugruppen aus UniversaldrehgelenJc 

und Welle 11 in eine Kammer eingesetzt, in der die Um- 
gebungstemperatur in dem fur das Klebemittel 24 und die 
verwendeten VVerkstoffe geei/rneten Bereich liegt, Oder die 
Bauf!;ruppen v/crden ]iacl)eii3ai'5(i er riurcii dio •■.•mineT' /re i'-ih r:; , i\\ 
der dio *■ 1:moin)h:L7*e an i' d.^r ^r: :'rreciif?i)r;o r<^r.'nri i^':itu:" r-r'-v . "i;: i; 
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••^n^^telle eine. Klebe.ittels in Foli.n.orn . . 

^vendunr, ei,,e:. Klebemi feel, m P.^t.nf 

'eioe aurgecr.,.^en warden icarni. 

•i;^^ •.-'M=-tuci:s il, . Innenri.Uci.e 

^laumohe., ..n.te eines r ^ ^ 

.. , •■>->art em System vor /n - : r- 

^eugt vvorden .i.,. ^^^-^P^^l^"-^-^ durcn ri:incleln er- 

3ei der iri -^i:.- 



Aufr.:ai:i,e ,i^,eo r ^.,.. - . "^^ ^^'"^^1-7 :i ton, ,u:- 

5neber:ittelc. Ji., ..^V^^^-./^-^^^^i^ sons: f Iie^fUh.i. .on 
von ::;it ixiaUs) :v,iI^.-..'^!'■'!^..j*■^'"^"^'''''" eir.e :?eih- 

d.. .v...;r.:r ^^^^ - 3i„d ..e. 

^inrrriV::K:::... : . • ^'^ oin Uber oinen 

= v-i... • • ■ '"•f"'-^ ^'-^ehoDittel einen 3inlaS 

'--^.^ rohrkorpe,.- 
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formigen Welle 111 zu schaffen. Das Einspritzen von Klebe- 
mittel kann durch Anlegen einer Einupri tadiise 129c an den 
Mund des Einspritzkanals 129 uml durcii Befcatigen einer 
Pumpe vorgenommen warden, die Teil dor Einspritzvorrichtung 
ist • 

Das Endstuck 111a der V/elLe 111 ist -ui; zapfenformigen End- 
stuck 112a mit engem flleitsLt:: angeoinlnct; and erhalt seine 
gleichachsige Anordnung durc'n .lirekte neriihrung an zwischen 
den Nuten gelegenen Abschnitten der einander benachbarten 
Innen- imd AuQenf ILichen. 

Das Nut system kann auch eine einzige weiid'sif ormige Nut auf- 
weisen, die sich entlang der Aufienflache des zapf enf drmigen 
Endstuckes 112a erstreckt, an einem Eiide mifc dem Einspritz- 
kanal 129 und fim entgegengese tz ten Ende mit einer Entluf- 
tungsnut, beispielsv/eise der Hut 128 in der Ebene A, in 
Verbindung steht. 

Bei der in Pig. 6 dargestellten Ausfuhrungsform und dem in 
Pig. 7 verdeutlichten Verfahren sum Hersfcellen derselben 
sind Bauteile, die den in den vorstehei-den Ausflihrungsf orinen 
bereits beschriebencn ent sprecheri, mit ^^leichen, jedoch urn 
200 erhbhten Besugszeichen bezeichnet, Li^ vorstehende Dc- 
schreibung ist als auch hier zutrcffend r... cetrachten. .-ui- 
schlieBend wird haupt^juoiilich nur aul Vei oOhiedenheiten in 
der Ausbildung Bezug genoraraen. 

Die rohrkbrperf ormige V/elle i 1 , die aus einem Epoxidhar..:- 
Gemisch, verstiirkt mit iiingSc^or ion !;e ^^^yi :'v.::ern aus beisr: 1..- 
weise Kohle > hergestelit irjt, Li-.t in i:ire:r. I'r.astucK: 211-.:. 
eine verhaltnismaBig breite, ilache wer.o.eli brmige Nut 2.; 
zur Aufnahme des Klebemittel^ c:Z'4, das durch eine Offnur,;; 
229 im entgegengesetzten End^i ner Wut ;::.0 Lngespritzt v,ir;; , 
welche fur eine Entliiftung inr; Innere dor v/elle 211 sor^r-;. 

GemaJj Pig. 7 wird die i-ivi =: jj, : vvc^:. ;rrni^;-;s \1±cWel:. 

eine.-i Szvelienz 231 . .;. iwii ; ::r v^.ner. ;vbschn.:. i: s: 

^ 3 R ^ /• 0 9 5 I 
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eines Dornes 232 ausgebildet «n ^ 

formt wird. ' ^" Welle 211 ge- 

Ein /jeeigneter Werkctoff fiir- ^ 

Streifen 231 i.t ein oZelZ'T "^"'^^^^^^^ - "ickelnden 
Oder ..Bacron". Dieso ' e^lr "^-^^ene.- 
^es Harzbestaxadteilo der .Lue on"''" '"^ 
stand.uhalten. Eine nogliehe Alt^L't""*"'" ^-Peraturen 
Bandes ware eine Metallfolie. Ausbilden des 

Die 'Velle 211 konn durch Herstel].. • 

'vicklung aus verstarkendpn P.! ''"'^ «endelfor^igen 

Glas Oder Kohle u» den Dorn oT^"' f ^ ^-i^pielsweise 
«efor.t .ex^en, wobei die Sehthten lu ''"''^^ 
vveise schraubenformg ent^ '^^^^^"^^rend vorzugs- 
lect vverden. Dieser Ve^Lel r"'"'^*^" ^"^^^^^ ^e- 
^-et.t, bis eine Bicke et T ^^"^^ 

Dicke der Welle 211 nahezu gie l i : s V ^^-^-bten 

boreits erwUhnte wendelLLge v ,;., "'^^ 
--al ^--htete VerstMrkungsJr'It frT "' ^^^ern 233 
Fasern 234 aus Glas oder Kohi! ' ""'^^^^^^^^^ise 

Ganze mit dem Epoxidhar- Ge., v.^'''^ ^ufgelegt und das 

i^J^Hn rr- - ..... 

-<ie. sie durch ei.en Of en gefUh't w^'d ' 

!'er..tur von etwa 180 °r herr >T ^" ^^"^ '^«'»- 

--^I'senrichtung entfJrnt ^^^'^ 

=-^teUung bleibt. ' '^^^ ^^^-f- 231 i„ 

'^r otreifen 231 braucht erst .h. 

■ ' ■•■^lle 211 tats.c,aich belt\>r™r 

■ --mderfu.en ihres L'ndstUcks ^uT I '""^^ ^^^^l^^ 
- -ucehori/^en (fni ver-^lir-ov. . " ^"^^stuck 21 2a 

i-ft her-.,«.,ah.i... durch von 

'indero /er-.nr-^i ,/ ..„,,:r!.^^^;;!^^ feuchti/rkeit oder 
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Uninittelbar vor dem axialen Ineinanderfugen der Endstucke 
211a tmd 212a wird der Streifen 231 abgenommen, um einen 
wendelformigeri Kanal 231a freizulegen, und das axiale In- 
einanderfUgen wird bei an einem Flansch 235 der Gabel 212 
des Universaldrehgelenks anliegendem Ende der Welle 211 
vorgenoramen. Sodann wird ein Klebemittel 224, wie waiter 
oben erwahnt, durch den Kanal 229a eingespritzt , wobei 
Luft durch die Entluf tungsbf fnung 229b am entgegenge setzten 
Ende des Kanals 231a ausgestoBen wird, und die erhaltene 
Verbindung wird einer entsprechenden Behandlung, beispiels- 
weise ErwS-rmen, unterworfen, um das Klebemittel 224 ab- 
binden zu lassen und die Welle 211 und die Gabel 212 
des Universaldrehgelenks aneinander zu befestigen. 

Anstelle eines Gewebebandes kann jedes beliebige, zweck- 
dienliche Streif enmaterial, das unter den beim Formvorgang 
herrschenden Bedingungen und nach dem Aufwickeln auf den 
Dorn 232 formbestslndig ist, verwendet werden, unter der 
Voraussetzung, daB es ausreichend flexibel ist, um nach 
dem Pormen der Welle 211 entfernt werden zu kbnnen* Wenn- 
gleich das wendelf brmige Aufwickeln des Streif enmaterials 
besonders zweckmaBig ist, kann auch hier im Bedarfsfall 
ein wegnehmbares Material verwendet werden, das mit einer 
Konf iguration aufgetragen wird, die ein Kanalsystem mit 
einer anderen als wendelf brmigen Konf iguration ergibt. 

Auflerdem kann das Endstuck 212a der Gabel 212 des Universal- 
drehgelenks als Alternative Oder zusatzlich eine Nut in 
seiner AuSenflache aufweisen, 

Bei der in Pig. 8 dargestellten Ausfuhrungsform sind Bau- 
teile, die den schon be schriebenen entsprechen, mit gleichen, 
jedoch um 3OO erhbhten Bezugszeichen bezeichnet. Die vor- 
stehende Beschireibung ist als auch hier zutreffend zu be- 
trachten. Es wird nun hauptsachlich auf die Verschieden- 
heiten in der Ausbildung Bezug genommen. 
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Die Welle 311 iat vorzussw^i 

"M J12a befestlgt. "a^=flaohen der EndatUofce Jlla 

Danach .ird ein aus dam Ende dea Rn^.t- u 

Abachnltt dea Endstuokes 3,2a 1/ '"^ '■-rauaragaMer 

-ralnig., der ala rohrk^'pa,,: l;;:'" ^^"^"^^-'"'i" 3,2i 
3'= einatuoklg b... ,a=t varbuMe" aV V • 
, oma SchweiBvarbindung sail, h., l/erbindujig kaim 

k»n aina Haibungaaoh»aiflM.cr " ='"'""<>P«-ation 

3" und da, Bautanabll: "f""'- 

"it WerkatUck-HaltakSpfan d., , , """•"aldrahgaleiia 

von deaan dar ai„a ralatTv 1 7 "'^''^ 

"em. die »erkatoffa lta,Lr " ^«^'-"'>- wird. 

boga„acb.aiBa„. ange^ldf.:::.::"'"^"'^" 

Oie Bindung anischan den gagenseiti, , ■ 

■ier EMstUoka 31,a und , ^'eg^Men Plachen . 

3„ haJa.euT„a^a? Mn?""' '"'"""^ 
Pig. 9 dargeatelU. '"fahren hiarfur iat in 

Eina Vielzahl van HUlsen zu„ iuabild.n . 

312a u„d aus de.aalban Me.all .ia d' ="'^«'*a" 

312 wlrd an ai„a« Dorn 332 a,/ / *° "abel 

aurah.aaaar Jada. darL .igan ' 

ai. Haiaa .i, e„ge„ GlaitaU. W d.I b'"""' '"^ 

verden kann. 332 aufgasehoban 
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Ein Belag 335a, aus dem die Wellen 311 gebildet sind, wird 
durch Wickeln einer Bahn 336a aus Verstarkungsfasern, z.B. 
aus Grlas- Oder Kohlefasern, hergestellt. Es kann eine Viel- 
zahl von Wicklungaschichten mit entgegengesetzten Wicklungs- 
richtungen aufgelegt werden, und nachdem eine ausreichende 
Dicke erreicht worden ist, um die Welle 311 zu bilden, 
kbnnen Uber die wendelf orraig gewickelten Pasern langsgerich- 
tete Pasern aufgelegt werden. Das Ganze kann mit einem ent- 
sprechenden Harz, beispielsweise mit einem Epoxidharz, ge- 
trankt werden, das beispielsweise mit der BUrste 336 auf- 
getragen und danach zum Ausharten erwarmt wird. 

Die Hulsen kbnnen je eine Lange haben, die gleich ist Oder 
etwas mehr als das Doppelte der Lange des Endstuckes 312a 
betragt, das in irgendeine gegebene Welle eingegliedert 
werden soil. Das in Pig. 10 dargestellte Produkt kann in 
einer Ebene in der Mitte zwischen den Enden jeder Hulse 
beispielsweise mit einer Sage Oder einem anderen Trenn- 
werkzeug 337 getrennt werden. Wie in Pig. 1 1 fUr die Aus- 
fUhrungsform gemai3 Pig. 10 dargestellt, wird danach nahe dem 
freien Ende ein Abschnitt des nichtmetallischen Wellenwerk- 
stoffs weggeschnitten, 30 dafi von jedem Endstuck 312a ein 
herausragender Abschnitt bleibt (sh. Pig. 8).. 

Die Hartebehandlung (Erwarmen) bewirkt, daB sich das Harz 
mit der AuBenflache jedes Endstucks 312a verbindet. In 
vielen Fallen kann es ausreichend sein, wenn eine solche 
Verbindung durch lediglich wenig tiefes Eindringen des 
Harzes in OberflachenunregelmaBigkeiten der das Endstuck 
312a bildenden Hulse aus Metall hergestellt wird. Bei Bedarf 
kann jedoch die AuBenflache der Hulse gerandelt oder in 
anderer Weise verformt sein, um Vertiefungen oder Vor- 
spriinge auszubilden, die eine im wesentlichen f ormschlUssige 
Verbindung zwischen dem nichtmetallischen Werkstoff der 
Welle 311 und dem Endstuck 312a schaffen. 

Alternativ kann die Zusammensetzung des Harzes entsprechend 
dem fur die Hulsen verwendeten Metall gewahlt werden, um 
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^wischen den anelMnder anli.t . 

KoppelM^ herzustellen. 

entsprecheMs BauteUe .1,' *''"'^'^=f<>'-". bei der 
B..ug3.ei=hen bezeichnet siT^'"' J'^"'" " ""O ""Sh.e 
B^=<=hr.lbung als zutreffeM T ' '""'-hend. 

aer Oabel 4,2 da. U„lve.3^ld!:/T "^^ 4,2a 
I™eMu.ob.aaaar, der f -i^. einan 

"S. a^aordnet. „a=hda„ auf dUs ^ 

Aufschiaban der HUlsa .ird dl. ' "^-"^ 

^eug, „arda=, .,iaeha„ da^f. , ! "'"^ 

" 412a aufga.o«an 

Oas AushSrtan duroh Erira 

1- Mstuck 412a blldanda mT-"'''''""""' dla 

4" -stande. Auoh Me. ,Z IZ T '''' "^"^ 

vorseno^an .erdan, bavor diat-i ""1" 
gebiidete Walls 41, a., B„r„ 4," *»""-ise aua- 

" 432 aufgesohoben »ird. 

H«"aa"T:ra"rrJ.7„::,:™;^^^^^ de„ Enda„ der 

kam., rta in Pig. dargaatallf "'"en. Baaaoh 

-eitan Sehioh, 434a „"d 4 4b '"'^^ 
von beliabiga. ^^^.^IIZXZTT: ^ 

^estalt abgetragen werden. 

Der freiliegende Abschnltt ^ • 

411 aioher eingaba.tete" eI" \" ^^r w.Ue 

Ubrigen Bauteilabachni; 4uTtZ' 1'"' 
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Obwohl in der vorstehenden Beschreibung auf die Ausbildung 
der Gabeln des Universaldrehgelenks aus einem eisenhaltigen 
Metall, z.B. aus GuOeisen oder Stahl, hingewiesen wurde, 
konnte die Gabel selbst des Universaldrehgelenks in den 
Fallen, wo es das zu Ubertragende Drehmoment zulaBt, selbst- 
verstandlich aus einem leichten Werkstoff (von niedriger 
Dichte) hergestellt sein. Dies konnte eine Aluminiumlegierung 
sein. Die Gabel des Universaldrehgelenks kann ein GuBstiick 
sein, und die Verbindung zwischen der Welle und der Gabel 
des Universaldrehgelenks konnte nach einem Verfahren her- 
gestellt werden, das bei irgendeiner der vorstehend be- 
schriebenen Ausfuhrxingsf ormen angegeben wurde. 

Weiterhin ist die Erfindung auf eine Verbindung zwischen 
einer Welle und irgendeiner anderen Art von Gabel 

eines Universaldrehgelenks anwendbar, beispielsweise eines 
Bauteils von einem Gleichlauf-Universaldrehgelenk mit 
inneren und auBeren Gelenkkbrpern \ind drehmomentUbertragenden 
sich drehenden Bauteilen, wie z.B. Kugeln, die in beispiels- 
weise Nuten in den inneren und auBeren Gelenkkorpern ein- 
greifen. 

Eine mbgliche Abwandlxmg der in Pig. 3 bis 5 dargestellten 
Ausfuhrungsform betrifft die Anordnung, durch die das System 
von Klebemittel 124 aufnehmenden Nuten entluftet wird, um 
fur Luftaustritt aus den Nuten beim Einleiten des Klebemittels 
124 zu sorgen. Bei der in Pig. 3 bis 5 gezeigten AusfUhrungs- 
form ist es mbglich, daB sich Klebemittel 124, das aus der 
Nut 128c in das Innere der Welle 111 ausgetreten ist, von 
dem in der Nut 128c verbleibenden Klebemittel 124 lost und 
sich ira Innern der Welle 111 frei bewegen kann, wodurch es 
im Betrieb eine mbgliche Gerauschquelle schafft. Um dem 
abzuhelfen, kann fur eine EntlUftung in die Atmosphere 
auBerhalb der Welle 111 gesorgt werden. Dies kann in der 
Weise erreicht werden, daB der Einspritzkanal 129/ii^die 
vom Ende der Welle 111 am weitesten entfernte Nut 112c ver- 
langert wird, wahrend eine Entluftungsnut mit der Nut 112f 
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in Verbinduxig steht. Eine Alternative h 
-ndung .erselben Anordnung Z Zll 

in Fig. 3 dargestellt, bei f '^"""'^ wie 

^as rohr.«rper..r.ige .ndstUc. nia'd rWeU 

neixe ni erstreckt 

Wenn darauf hingewiesen wird a.n ^■ 

ist. aer eine bet JcMu : n e^^'^''^ 
eisenhaltige Metalle hat «...T ^ichte als 

nor»aler„eise hergestelU Jrd sTh'T, "'^'^ '^^'^ 

die ^ittlere Bichte der WelL i T 
"'elle aus eine. VerbundwerlcBtol . ^^"^^ 
Oder Bestandteile der ^elle ! " Bestandteil 
I^ichte aufweisen, die ungef^hrlr. T '^^^^ 

die Dichte von eisenhati^n " .r^^ ''''^ 
^^elU ale aan.es eine JttC^^^^^^^ ^ann^ 

-^n.oI.h.no..eah,UlgeHMetallen. \ 
Bei der AusfUhrungaform gem^ Pi« . ^ . 
^wxschen dam Ende des EndstUcks 21*1 ^''^^ 
dem Flansch 235 der Gabel 212 ^ , '' '''''^ 
ein Bichtglied -eckent.prechele'rtllT'^''^^'^^^ 
- Austreten von Klebe.ittel I2TL di 

hindern. an dieser stelle zu ver- 
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